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1. WSTEP KTM 1934-151-320-018

Przedmiotem normy jest prz¢dza jutowa pojedyncza
tkacka i techniczna z wldékna jutowego i jutopodob-
nego.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Podzial i oznaczenie — wg KTM, podbranza
1934,

2.2. Przyktad oznaczenia przedzy jutowej 100%
(1934-1), specjalnej pojedynczej (5), surowej (1), o masie
liniowej 320 tex (320), osnowowej (01) i liczbie kon-
trolnej (8):

PRZEDZA JUTOWA 100%
SPECJALNA POJEDYNCZA 320 tex OSNOWOWA
BN-85/7521-02

3. WYMAGANIA I METODY BADAN

3.1. Zestawienie wymagan i metod badan dla poszcze-
gblnych rodzajow przgdzy podano w tabl. 1.

3.2. Wilgotno$¢ przedzy — okreslona wg PN-71/
P-04601, w obrocie do 16%, legalna 13,75%.

3.3, Skret przedzy. Obowigzuje kierunek skretu Z.
Wspotezynnik skrgtu — wg tabl. 2.

Tablica 1
. jalna Os - toda badani:
Ridzaf pisedey Specjalna SNOWO! Watkiowa Technicz Metoda badania
wa na wg
osnowowa | watkowa

Nominalna masa liniowa, tex wg BN-75/7520-03
Odchylenie masy liniowej rzeczywistej od nominal-
nej, %, nie wigce] niz

jakosé 1 +5 +10

Jjakosé 2 +10 £15 PN-83/P-04653
Wspolczynnik zmienno$ci masy liniowej, %, nie \o\l‘i¢-
ce] niz

jakosé 1 7 9.5 10

Jjakos¢ 2 9 12 13
Wytrzymalo$¢ wlasciwa, cN/tex, nie mniej niz

jakosc 1 13.2 12,7 I 8.5 6.5

jakosé 2 11.2 10,8 94 7.2 55 PN-84/P-04654
Wspotczynnik zmiennosci sily rozciagania, %, nie
wigce) niz

jakosc 1 16 23 24 25

jakos¢ 2 20 29 30 32
Liczba bledow na 100 m, nie wiecej niz

jakos¢ 1 4 6 7. 8 3.5.3.2 oraz tabl. 3,

jakos¢ 2 9 12 14 15 4,516

Tablica 2
ccjalna . Metoda badani:
Rodzaj przgdzy Seecing Osnowowa | Watkowa | Techniczna Se dw,a SER
osnowowa watkowa &

Wspolezynnik skrgtu a, nie wigeej niz 93 87 92 84 100 PN-84/P-04652
7 Dopuszeza si¢ inne warto$ci wspOlczynnika skrgtu  po uzgodnieniu migdzy dostawea i odbioreg.

Zgtoszona przez Centralny Qsrodek Badawczo-Rozwojowy. Przemystu Lniarskiego
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3.4. Surowiec. W zaleznosci od rodzaju, przedza ju-
towa produkowana jest z widkna jutowego, jutopodob-
nego (np. kenaf) i ich odpaddw:

a) przgedza specjalna osnowowa i watkowa — z wlok-
na jutowego,

b) prz¢dza osnowowa i watkowa — z wiokna juto-
wego i jutopodobnego,

c¢) przedza techniczna — z mieszanki widkna juto- -

wego, jutopodobnego i ich odpadow.

3.5. Stopnie jakosci

3.5.1. Podstawy stopniowania. Rozr6znia sie dwa
stopnie jakosci przgdzy — jakos$¢ 112, w zaleznosci od:

a) wskaznikow podanych w tabl. 1,

b) dopu'szcza!nych bledow nawojow okreslonych
w 35211 353.1.

3.5.2, Bledy

3.5.2.1. Dopuszczalne btedy nawojow scharakteryzo-
wane w PN—66/P-81801. Do bledow zalicza sig:

— zabrudzenie nawojow'),

— pomieszanie grubosci,

— obsunigcia nawojow,

— nieforemne nawoje,

— uszkodzone nawoje,

— przesuni¢te nawoje,

— nawoje bez konca,

— migkkie nawoje.

3.5.2.2. Dopuszczalne bledy przedzy. Do bledow za-
licza sig:

— zgrubienia — miejsca w przgdzy, ktorych $rednica
jest wicksza od 2-krotnej nominalnej $rednicy dla prze-
dzy specjalnej i 3-krotnej dla przgdzy osnowowej, wat-
kowej i technicznej, ~

— laczenia — jezeli ich.dtugos$¢ przekracza 80 mm
w przedzy specjalnej oraz osnowowej i watkowej
i 200 mm w przgdzy technicznej,

— skrgtki — wg PN-66/P-81801,

— nieprawidlowe wezty — kofice wezta dluzsze niz
15 mm dla przgdzy specjalnej oraz osnowowej i wat-
kowej i 25 mm’ dla przedzy technicznej.

3.5.3. Zasady wyznaczania liczby bledow

3.5.3.1. Btedy nawojéw. Nawoje 7 bledami, wyszcze-
golnionymi w 3.5.2.1, .nalezy wydzieli¢ z opakowan
Jjednostkowych wylosowanych do pobierania probek wg
PN-84/P-04651, przy jednostopniowym pobieraniu

prébek. Obliczy¢ procent nawojéw z bledami w stosun-

ku do ogdlnej masy nawojow w wylosowanych opa-
kowaniach. Wynik obliczen nalezy odnie$¢ do catej
partii przgdzy.

Dopuszczalny procent nawojéw z blgdami w partii
przedzy wynosi:

— dla prz¢dzy w nawojach krzyzowych walcowych
i stozkowych — jako$¢ 1 do 2%, jako$é 2 do 6%,

— dla przedzy w nawojach krzyzowych wgzowych —
Jako$¢ 1 do 3%, jakoé¢ 2 do 8%.

3.5.3.2. Btedy przedzy. Bledy przedzy nalezy okreslaé
wzrokowo lub za pomocg pomiaru. Préobke do wyzna-
czania liczby bledéw przedzy pobra¢ z tych samych
opakowan jednostkowych co probke ogdlng wg PN-84/

") Nie dotyczy pregdzy technicznej.

- P-04651. Prz¢dz¢ przewijaé stopniowo na tabliczki kon-

trolne. Z jednego nawoju nie nalezy nawijaé wigcej
niz 50 m -przedzy.

Na tabliczce ustali¢ liczbe bledow przedzy okreslo-
nych w 3.5.2.2.

Zaklada si¢ trzystopniowy plan badania wg PN-80/
P-04668. Dla kazdego stopnia planu badania i stopnia
jakosci ustalone sg granice dopuszczalnej liczby blgdow,
podane w tabl. 3, 4, 51 6.

Dlugos¢ zbadanej przgdzy powinna wynosic:

— w pilerwszym stopniu badania — 400 m,

— w drugim stopniu badania — 600 m (w tym 400 m
z badania stopnia pierwszego),

— w trzecim stopniu badania — 1000 m (w tym
600 m z badania stopnia drugiego).

Tablica 3

Przg¢dza tkacka specjalna

. dlugos¢ zbadanej prz¢dzy, m

Decyzja 400 600 1000
liczba stwierdzonych bigdow, n
jakosé 1 n< 9 n<16 n< 50
bada¢ nadal 9 ey lo <nm <32 —
jakos¢ 2 23<n<26 R<sn=42 50 <n <106
badaé¢ nadal 26 <n <46 42 <n <66 —
brak n =46 n =66 n 2106
Tablica 4
Przgdza tkacka osnowowa
dtugos¢ zbadanej przedzy, m
Decyzja 400 600 1000
liczba stwierdzonych bigdow, n
jakosé | n<16 n<26 n< 73
bada¢ nadal 16 <n <32 26 <n <46 —
jakos¢ 2 R2=sn<l37 46 <n <358 73<<n<138
bada¢ nadal 37 <n <60 38 <n <86 —
brak n =60 n =86 nz=138
Tablica 5
Prz¢dza tkacka watkowa
dtugosé zbadanej przedzy, m
Decyzja 400 600 1000
Liczba stwierdzonych bleddéw, n
jakos¢ 1 n<20 n<3l n<s 84
bada¢ nadal 20 <n <37 31 <n<<53 —
jakosé 2 YIsn<s44 S3=n<69 84 <n <159
bada¢ nadal 44 <n <68 69 <n <99 —
brak n =68 " n=99 n=159
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Tablica 6
Przgdzar techniczna
diugoé¢ zbadanej przedzy, m
Decyzja 400 600 1000
liczba stwierdzonych bledow, n
jakosé 1 n<23 n< 37 n< 95
bada¢ nadal 23 <n<4l <n< 59 | —
jakosé 2 a1 <n<47 V<n< 74 95<n<I70
badaé¢ nadal 47 <n <73 74 <n <106 -
brak n=73 n =105 n=170

3.5.4. Dopuszczalne odchylenia od wymagan. Dopusz-
cza si¢ zarowno dla jako$ci 1Jak i 2 wyzsze wartosci
wspdtezynnika zmiennosci sity rozciggania, przy jedno-

cze$nie wyzszej wytrzymaltosci wlasciwej zgodnie
) Z tabl. 7.
Tablica 7

Dopuszczalne przekro- % bez- 2 ! 3 4
czenie wspolczynni- wzgledny
ka zmiennosci o

Wyzsza warto$é $red- % wzgled- | 10 15 20 i po-
nia wytrzymatosci ny wyzej
wlasciwe] o

3.5.5. Ustalenie stopnia jakosci przgdzy. W przypadku
stwierdzenia cech odpowiadajacych réznym stopniom
JakoSci, nalezy ustali¢ stopien jakosci przedzy wedtug
cechy kwalifikujacej ja do najnizszego stopnia jakosci.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Prz¢dze w nawojach krzyzowych na-
lezy pakowa¢ w opakowania, ktorych stan powinien
zapewni¢ zachowanie wladciwe] jakosci przedzy oraz
zabezpieczy¢ ja od uszkodzen mechanicznych lub che-
micznych i zabrudzen.

Kazde opakowanie z przedza nalezy zaopatrzyé w ety-
kietg trwale zamocowana, zawierajacg co najmniej na-
stepujace dane:

a) nazwe¢ 1 znak producenta,

b) oznaczenie przgdzy wg 2.2,

¢) jakosé,

d) mas¢ przedzy netto i1 brutto,

e) znak kontroli jakosci.

Dopuszcza si¢ pominigcie pakowania przedzy w przy-
padku Srodka transportowego odbiorcy i za jego zgoda,
z zachowaniem warunkow zabezpieczajacych przedze
przed uszkodzeniem.

4.2. Przechowywanie. Prz¢dze jutowa nalezy prze-
chowywa¢ w miejscach nienastonecznionych i zabez-
pieczajacych ja przed zabrudzeniem, uszkodzeniem
mechanicznym i chemicznym. Odleglo$¢ sktadowania
od urzadzen grzejnych i punktow o$wietleniowych po-
winna by¢ zgodna z obowigzujacymi przepisami prze-
ciwpozarowymi.

4.3. Transport. Transport przedzy jutowej moze si¢
odbywa¢ wszelkimi, odpowiednio zabezpieczonymi,
srodkami przewozowymi, zgodnie z przepisami o fado-
waniu $rodkéw transportu,

5. BADANIA ODBIORCZE
Badania odbiorcze — wg PN-79/P-06753.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme¢ — Centralny O$rodek Badaw-
czo-Rozwojowy Przemystu Lniarskiego, Oddzial w Lodzi.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-75/7521-02

a) przyjeto wytrzymato$¢ wiasciwg jako podstawowy wskaznik
wytrzymatodci przgdzy,

b) wprowadzono przepis regulujgcy okreélenie liczby nieprawi-
dtowych nawojéow w partii,

c) wyelﬁ-ninowann podzial btgdéw na zasadnicze i niezasadnicze,

d) zmieniono zapis dopuszczalnego przekroczenia wartosci wspot-
czynnika zmiennodci sily zerwania, przy jednocze$nie wyzszej wytrzy-
matosci whasciwej,

¢) zwigkszono diugo$¢ badanej przedzy w poszczegdlnych stop-
niach badania, zgodnie z PN-80/P-04668, przy okreslaniu liczby
bledow.

3. Normy i dokumenty zwigzane
PN-71/P-04601 Metody badan surowcow, pdtwyrobéw i wyrobdw
wtokienniczych. Wyznaczanie wilgotnosci
PN-84/P-04651 Metody badan wyrobow widkienniczych. Nitki, Po-
bieranie probek
PN-80/P-04668 Metody badan wyrobow wlokienniczych. Nitki.

Wyznaczanie bledéw i ustalanie jakosci wedhug ich liczby

PN-79/P-06753 Prz¢dza z wiokien lykowych.Badania odbiorcze

PN-66/P-81801 Prz¢dza jutowa. Bledy

BN-75/7520-03 Przgdza pojedyncza z widkien tykowych. System Tex
Pozostale normy zwigzane podano w tabl. 1 i 2.

Branzowe zasady budowy Kodu Towarowo-Materialowego, KTM.
Centralny Odrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Lniarskiego,
Lodz 1978

4. Autorzy projektu normy — dr inz. Jerzy Maciejewski, mgr inz.
Alicja Warchol — Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy Prze-
mystu Lniarskiego.

5. Sposob obliczania nominalnej $rednicy przedzy (d). Nominalng
$rednicg przedzy nalezy oblicza¢é w milimetrach. wg wzoru

d=CcN\/Tt

w ktorym:
C — warto$¢ stata, wynoszaca 0,0395,
Tt - nominalna masa liniowa prz¢dzy, tex.



Informacje dodatkowe do BN-85/7521-02

Nominalne $rednice przgdzy w milimetrach — wg tablicy. cd. tablicy
———w Y Nominalna masa liniowa Srednica przedzy, mm
ominalna destj inlowa AredRiEs, B, T przedzy, tex ’
przedzy. tex
500 0,880
250 0,625 560 0,935
320 0,707 920 1.199
360 0,753 1000 1,300
350 a2 1500 1,600
420 0811 2200 1.937
440 B.825 3000 2,264




